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o 


90z SATIN 
902 
SATIN 
90l SATIN 
902 
SATIN 


RESIN 
35%45% 
BY WEIGHT 
PEEL PLY 


.... 
.•.. 
•..•.,.. 
.,.g.... 


9 oz SATIN 
9 oz SATIN 
RESIN 
35%-45% 
BY WEIGHT 
PEEL PLY 


SECTION 
B.B 
SECTION C-e OPPOSITE 


1.0 FOAM 


0.75 FOAM 
I 
1.88 FOAM -1M/-3M 
1.50 FOAM-2M 
t 


.,.. 
........ 


90zSATIN 
9 oz SATIN 
RESIN 35-45% BY WEIGHT 
PEEL PLY 
£ 
SECnONA-A 
TYPICAL FLOOR SECTION 


o 


C 


RELiEVE AS SHOWN 
3" LONG CENTERED 
ON HINGE 


B 


A 
RE~~l~~~ 


DART AEROSPACE 
lTD 
HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


DRAWING NO. 
REV. 
F 
03188 
SHEET100F11 


TITLE 
SCALE 


SPACEPOO 
BODY 
NTS 


SECTION 
E.E 
2 PLACES PER POD 


DESIGN 


DRAWN 


CHECKED 


MFG. APPR. 


APPROVED 


DE APPR. 


DATE 
09.07.13 


1 x 9 oz SATIN 
STIFFENER 


1.00 FOAM REF 


D2213 SPACER 8 PL 
BOND WITH FIBERIRESIN PASTE 


90zSATIN 
90zSATIN 
18 oz CLOTH 
1.00 FOAM 
9 oz SATIN 
90z SATIN 
RESIN 35-45% BY WEIGHT 
PEEL PLY 


SECTION 
0-0 
03.• 
TYPICAL ROOF SECTION IS SIMILAR 0'" 
BUT WITHOUT INSERTS 
D6-8 


12 oz 
UNIDIRECTIONAL 
STIFFENER 
B 


A 


8 
7 
6 
4 


. . 


7 
6 
5 
4 
2 


D 
D 


INSTALL 
AKS7-1032-130 
INSERTS 
29 PL 
PER D3188-1T1 
(D3188-1I-3/-5/-7) 
OR D3188.2T1 
(D3188-21-6) 


c 


B 


•. 
OUTBOARD 


I 
"- 


PREVIOUS 
r--- 


SHAPEJ 
f\.. 
SECTION H.H 
~ 
TYPICAL FLOOR SECTION 


A5-2 
A5-3 
A54 
A5-5 
BS-;; 
B5-7 


FOAM 
REF 


SPACE POD INNER 
SKIN 


SPACE POD OUTER 
SKIN 


SECTION 1-1 
SECTION J-J OPPOSITE 
4 PLACES PER POD 


C5-S 
C4.jl 
C5-7 


HYSOL 934NA 
WI 
MILLED 
GLASS 
FIBRES 
OR METALSET 
A4 


FOAM 
REF 


C 


B 


RELEASED 
2009-10- 2~ 


A 


REV. F 
SHEET 11 OF 11 


SCALE 


NTS 


TITLE 


SPACEPOD 
BODY 


DART AEROSPACE 
LTD 
HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


DRAWING NO. 
D3188 


DESIGN 


DRAWN 


CHECKED 


MFG. APPR. 


APPROVED 


DE APPR. 


DATE 
09.07.13 


A 


8 
7 
5 
4 
2 


IELAS'TEK 
DELASTEK COMPOSITES INC. 
rnfiV,llpnCfTF( 
2699, 5ieme Avenue 
\- '"" 
,-,"J '_J 
Loca114, PORTE -A- 


Grand-Mere, Quebec G9T 5K7 
Can 
**Fax (819) 533-3494 ** 


PACKINGSL 


CERTIFICATE OF COMPLIAN 


Invoice # 
13283 


Telephone: 
(819) 533-5788 
VVarehouse:~ 
I 
Bill to: 
Dart Aerospace 
Ltd. 
1270, Aberdeen 
Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A lK7 
Canada 


Customer # 


Ship to: 
Dart Aerospace Ltd. 
1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, 
Ontario K6A lK7 
Canada 


DART 


Telephone: 
613-632-5200 
Contact: Linda Lacelle 


Item Descri 
tion 


Sales 
erson 
Claude Lessard, ext. 233 


GSTIPST# 


~ 
1 


UdeM: 


YourPO# 
P010739 


Terms 
Net30 days. 


No. lot 
43940 


LINE #1 D31861P 
Spacepod Door LH B53633 
Dwg. Rev.: E 


Item # 


DKC134-0058 


F.O.B. 
Origin 
Our PO # 
6062 


o 
1 


Order 


~ 
1 


UdeM: 
LINE #2 D31883P, Spacepod Body LH B53625 
,.--- 
Dwg. D3188 Rev.: F 
1 DKC134-00n 
o 


o Ship. 
o Quality 
o Adm. 
~st. 


It is hereby certified that all materials, process and finished 
items were 
controlled and tested in accordance 
with the requirements 
of the purchase 
order and applicable specifications. 
All such records are onfile at our plant 
and available for review upon request. 


Date: 
Utilisateur. 


Mercredi, 2009-11-1a 09:21:35 


Claudette Perron 
Feuille de Procede 


Client 
: DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin 
: SPACEPOD BODY 
Numero Job 
: 43947 
Numero Article 
: DKC134-Q03G-- ":)x)K.C\54-CO-=t 
2- 
Numero Sou mission :20'49 
Numero Dessin 
: D31.aa---- 


Numero B.A. 
Projet 
Numero 
: DKC134 
Cette fois 
:-2009-11-18 
No. B.V. 
Revision dessin 
~F- 
Prsht Rev. 
: NC 
Materiel 
: Fibre 7781 et Resine 411-350 
Premo fois 
- - 
Type 
Date Due 
: 2009-11-25 
Qte: 
1 
UdM: 
UNITE 
Job precedente 
: 42669 
Q 
Ecrit par 


Verifie & Approuve 
par 
: 


Commentaires 
: N" de piece Dart Aerospace : D3188-3P 


N" Delastek Composites DKC-134-Q019 


N" de Projet Delastek: DK-362 


Process Sheet Rev.: 08 Modification du planning afin d'y inclure Ie 


N" 1.80008 ( Primer) 


Produit additionnel 


Numero Job: 


111111111111111111111111111 
11111111 


# Seq.: 
Machine 
ou Operation: 
Description 
: 


1.0 
AC0303 
Frekote44NC 


Commentair 
Qty.: 
0.050 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.050 UNITE(s) 


Frekote 44NC 


2.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDU MATERIELDART 


1/11111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


PREPARATION 
DU MOUlE 


Faire la preparation 
du moule W DT 8003 a I'aide de Frekote 44NC et laisser secher pendant 3 heures selon 


Ie OSI-006. 
S~<..-\..e..tY 1J;()t...O 


Date:7kt..o~ 
Heure Debut:~ 
Heure Fin:j2 
~00 
Sceau: ffl 


3.0 
AC0409 
Tissua delaminerReleaseply B 


Commentair 
Qty.: 
9.84 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.84 VERGE(s) 


Tissu a delaminer 
Release ply B 


4.0 
AC040? 
Wrightlon5200BleuP3 
- 
Commentair 
Qty.: 
9.27 VERGE(s)/Unit 
Total: 
9.27. VERGE(s) 


Wrightlon 
5200 Bleu P3 


5.0 
AC040B 
Feutrede drainageW AirweaveN 10 


Commentair 
Oty.: 
6.00 VERGE(s)/Unit 
Total: 
6.00 VERGE(s) 


Feutre de drainage W Airweave 
N 10 


Date: 
Mercredi, 2009-11-1809:21:35 
Utilisateur: 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Cessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
43947 
Numero Article: DKC134-0030 
Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 
6.0 
AC0752 
StretchIon200pochea videVert 


Commentair 
Qty.: 
7.00 VERGE(s)/Unit 
Total: 
7.00 VERGE(s) 
Stretch Ion 200 poche a vide Vert 


7.0 
AAC0326 
9.7 ozWeave"S"glass#FG-778150-125YVolanFinish 


Commentair 
Qty.: 
11.4 VERGE(s)/Unit 
Total: 
11.4 VERGE(s) 


W de Lot 
\ - -;l <j 1'1- 1 
9.7 oz 7781 Weave 'S' glass #FG-778150-125Y 


8.0 
AC0098 
Rubana gommerjaune#: T/AT-200Y 


Commentair 
Qty.: 
4.0000 RL(s)/Unit 
Total: 
4.0000 RL(s) 
Ruban a gammer jaune #: T/AT-200Y 


9.0 
AAC0443 
Fiberglass12oz Unidirectional 


Commentair 
Qty.: 
0.80 VERGE(s)/Unit 
Total: 
0.80 VERGE(s) 
Fiberglass 
12 oz Unidirectional 
W de Lot t - .2::25 £{ ct - I 
10.0 
AAC0633 
WR1850 ROVING 180Z x 50" 


Commentair 
Qty.: 
0.35 VERGE(s)/Unit 
Total: 
0.35 VERGE(s) 
WR1850 
ROVING 
180Z 
x 50" 
W de Lot: \ - .') ).10~-\ 
11.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDU MATERIELDART 


-- 
1111111 111111111 11111111111111 
1111111111111111111111 
1111 1111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 45.0000Min 
Total Run: 0.7500Hrs 
TAILLAGE 
DU MATERIEL 


Tailler Ie materiel, selon les differents patrons de decoupe et les quantites inscrites sur ceux-ci. 


A fin d'accelerer 
Ie processus 
de taillage, tai/ler les piis de 9.7 oz taus en meme temps en les superposants 
les uns sur les autres. 


Datee).f~nC\ 
Heure Debut:C7. \ 00 
Heure Fin: i <,01) 
Sceau: 
~ 


cOIl7 
s,rE.} 


c 
12.0 
AAC0275 
CatalystW DDM-9 


Commentair 
Qty.: 
0.0640 PINTE(s)/Unit 
Total :.-.~~.0640 
~1~TE(s) 
. 
( 
Catalyst W DDM-9 
W de Loti..- 
"\ 
1- ~.2.ll~ - 
13.0 
AAC0324 
Resine(41187530)411-350promo.75min. 


Commentair 
Qty.: 
2.000 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
2.000 KILOGRAMME(s) 
Resine (411 B7530) 411-350 
promo. 75min. 
W de Lot: \ -:ls'1 sot-\ 
14.0 
AAC0673 
FibredeverreMiapoxy66 


Commentair 
Qty.: 
0.0039 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0039 GALLON(s) 
Fibre de verre Miapoxy 66 


W-de Lot: 
\ ~101'-l 


15.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrsl Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 
PREPARATION 
DU MATERIEL 


Date: 
Utilisateur: 
Mercredi, 2009-11-1809:21 :35 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd 


Numero Job: 
43947 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Article: DKC134-Q030 


NumeroJob: 


# Seq.: 


II11I111111111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 
Description : 


Faire la preparation 
de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% de Catalyst W DDM-9 par 


quantite de resine W 411-350. 


Preparer une seringue remplie de 30 ml de resine chargee de fibre de verre Miapoxy 66. 


Date1 
~ 
!ft,eure 
Debut:.)'.\S" 
Heure Fin:~;~ 
Sceau: 
~ 
• 
~ 


16.0 
LAMINAGE. 
LAMINAGE PIECE DART 


1/1111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 90.0000Min 
Total Run: 1.5000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


A I'aide de la seringue faire un joint tout autour de la denivellation pour la porte directement 
dans Ie moule. 


A I'aide d'un rouleau 2" dia. appliquer une couche de resine W 411-350 sur Ie moule W DT 8003 et ensuite 


imbiber un pli de tissu 9.7oz.et un 18 oz. sur la section superieur de la pieces. 


Laminage du 12 oz. 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: O.2500Hrs 


FAIRE LA POCHE A VIDE 


17.0 


Recommencer 
I'operation pour Ie deuxieme pli. 


Date~ 
Heure Debut: 3'-J...6 Heure Fin:4.;~ 
Sceau: 


POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


111111111111111111111111111111 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes 
dans I'ordre suivant: 


1- Tissu a delaminer 


2- Film Perfore P-3 


3- Feutre de drainage 


4- Sac a vide Stretcglon 200 


111111111111111111111111111111 


Laisser secher pendant 4 heures Minimum. 


Date:1~ 
Heure Debut:~ 
Heure fin: q :30 Sceau: 


Curing Debut: 
~ '.-Q@ 
Curing Fin: 
CZ; \ vI'. 


.. 


Date: 
Mercredi, 2009-11-1809:21 :35 
Utilisateur: 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
43947 
Numero Article: DKC134-0030 


Numero Job: 


111111111111 
111111111111111 11111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 


18.0 
AAC0457 
ATCcore-cellA500plain4'x8' l' thick 


Commentair 
Qty.: 
0.75 FEUILLE(s)!Unit 
Total: 
0.75 FEUILLE(s) 


ATC core-cell A500 plain 4'x8' 1" thick 
Selon dessin 03188 de Dart 


WdeLot: 
/, 
6773 -;2 


19.0 
FABGENERALE3 
FABRICATIONGENERALEDART 


111111111111111111111111111111 
11111111111111111 
1111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 120.0000Min 
Total Run: 
2.0000Hrs 


TAILLAGE 
DU MATERIEL 


Tailler Ie Foam ~e 
1" selon Irl?f 
decoupe et gabarits 
~ 
Date:~ -jJ. ~ 
ure Debut: 
.• ' 
Heure Fin: rd ~:30sceau: 


20.0 
AAC0324 
Resine(411B7530)411-350promo.75min. 


Commentair 
Qty.: 
0.200 KILOGRAMME(s)!Unit 
Total: 
0.200 KILOGRAMME(s) 


Resine (411B7530) 
411-350 promo. 75min. 


W de Loti 
,. ~ 5?S1'~-) 


21.0 
AAC0275 
CatalystW DDM.9 


Commentair 
Qty.: 
0.0064 PINTE(s)!Unit 
Total: 
0.0064 PINTE(s) 


Catalyst 
W DDM-9 


W de Lot: 1-2;2;7-& -I 


22.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111 111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs!Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


FINITION 
PIECE DART 


Prendre les 2 pieces de 11" x 57" et sceller une grande surface sur chacune d'elle. Selon I.G. # Sceller Ie 


Foam Core 


23.0 
AAC0452 
PolybondB46F 
1-- 
Commentair 
Qty.: 
0.010 KIT(s)!Unit 
Total: 
0.010 KIT(s) 


Polybond 
B46F 


W de Lot: \-~'t {Sb-I 
24.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


111111111111111111111111111111 
1111111111111111111111 
11III111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: O.OOOOMin Total Run: 
O.OOOOHrs 


FINITION 
PIECE DART 


A I'aide de polybond coller ensemble 
les deux surfaces scellees 


Disposer des poids sur les pieces pour conserver 
une pression de collage 


Date: 
Mercredi,2009-11-1809:21:35 
Utilisateur: 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPODBODY 
Numero Job: 
43947 
Numero Article: DKC134-0030 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


Laisser secher pour un minimum de 2 heures. 


25.0 
TRlMAGE3 
TRIMAGE 
COMPOSITES 
DART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 


TRIMAGE COMPOSITES 
DART 


Ajuster chacune des pieces de foam core dans Ie moule selon Ie dessin. 


26.0 
AAC0324 
Resine (411 B7530) 411-350 
promo. 75min. 


Commentair Qty.: 
0.300 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.300 KILOGRAMME(s) 
Resine (411 B7530) 411-350 promo. 75min. 


N" de Lot: t -':l-':)9 S~ - I 


27.0 
AAC0275 
Catalyst W DDM-9 


Commentair Qty.: 
0.0096 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0096 PINTE(s) 
Catalyst N" DDM-9 


N"deLot:~ 
,....r~,. 
I-J-liif,- ( 


28.0 
PREPARATION 
3 
PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


111111111111111111111111111111 
11111111111111111111111111 I11I 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


Faire la preparation de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% de Catalyst N" DDM-9 par 


quantite de resine W 411-350 promote 75 minutes .. 


29.0 
FAB GENERALE 
3 
FABRICATION 
GENERALE 
DART 


- 
11111111111111111111/111111111 
1111/1111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


FABRICATION 
GENERALE DART 


Retirer les pieces de foam core du moule 


Sceller les foam core a I'aide de la resine promote N" 411-350 75 minutes. Selon I.G. # sceller Ie Foam Core 


Laisser secher pendant 2 heures minimum. 


Date~t ARt, 09 
Sceau: ffY 
Initiales: ~:r 


Date: 
Mercredi, 2009-11-1809:21 :35 
Utilisateur: 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
43947 
Numero Article: DKC134-Q030 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


30.0 
AAC0452 
Polybond 
B46F 


Commentair Qty.: 
0.078 KIT(s)/Unit 
Total 
0.Q78 KIT(s) 


Polybond B46F 
N" de Lot '-2.5 3q 1- ( 


31.0 
PREPARATION 
3 
PREPARATION 
DU MATERIEL 
DART 


111111111111111111111111111111 
/11111111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 
PREPARATION 
DU MATERIEL 


Faire la preparation du Polybond . 
. J' ~ 
~ 
J3 
~ 
Date:1D ,,;,0 
Heure Debut' 
Heure Fin:' 
~~ 0 
Sceau: 


32.0 
ASSEMBLAGE 
3 
ASSEMBLAGE 
GENERALE 
DART 


111111111111111111111111111111 
11111111111/111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs!Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


ASSEMBLAGE 
GENERALE DES PIECES 


Coller les differents pieces de Foam Core dans les Spacepod Body a I'aide du Poly bond. 


Date:W&1r.ett Heure DebutOl ~.30Heure Fin'~~-~~ 
sceau:" 
~ 
~ 


M7 


SlI'E 


33.0 
POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


1/111111/1111111/11/111111/111 
/111/1111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: O.3333Hrs 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes dans I'ordre suivant 


1- Tissu a delaminer, 


2- Feutre de drainage 


3- Sac a vide Stretch Ion 200 


Laisser secher pendant 2 heures minimum. 


Retirer Ie bagging entre 1 heure et 1 heure 1/2 apres Ie melange de resine afin de retirer Ie surplus de 


polybond avant qu'il ne soit completement polymerise. 


Sceau: 
~ 
, 


~~ 
Date:/cJc£CrfiHeure 
Debut.15D 
",I() 
'2. 
' 
COM7~:-i: 
Heure Fin:j.<~ 


Curing Debut: .i~30 
Curing Fin: :3:'-(s 


Date: 
Mercredi, 2009-11-1809:21 :36 
Utilisateur: 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
43947 
Numero Article: DKC134-D030 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 
34.0 
AC0058 
Polysoft1.3kg# 003012Sikkens 


Commentair 
Qty.: 
0.100 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.100 UNITE(s) 


Polysoft 
1.3 kg # 003012 Sikkens 


W de Lod 
,..7 ICji-I 


35.0 
AC0059 
DurcisseurPolysoft#004009Sikkens 


Commentair 
Qty.: 
0.078 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.078 UNITE(s) 
Durcisseur 
Polysoft #004009 Sikkens 


36.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


1111111111111111111111 
11111111 
111111111111 111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 30.0000Min 
Total Run: 
0.5000Hrs 


FINITION 
GENERALE 


Corriger 
les petits defauts de surface de la piece avec du Sikkens. Pour les plus gros detauts utiliser du 
polybond. 


Date:lhJ~Q1eure 
Debut:.3 ~j5Heure Fin: '/;3l? Sceau: 
~ 


37.0 
AAC0275 
CatalystW DDM-9 


Commentair 
Qty.: 
0.0504 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0504 PINTE(s) 
Catalyst W DDM-9 


WdeLotf 
•••JJ/76-/ 


38.0 
AAC0324 
Resine(41187530)411-350promo.75min. 


Commentair 
Qty.: 
1.500 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
1.500 KILOGRAMME(s) 


Resine (41187530) 
411-350 promo. 75min. 


N" de Lot 
} ••Jc,lt/~-I 


39.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDU MATERIELDART 


111111111111111111111111111111 
IJIIIII 
11111 111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 5.0000Min 
Total Run: 
0.0833Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Faire la preparation 
de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% de Catalyst W DDM-9 par 


qUantiflJdiJine 
N" 411-350. " 


Heure Fin/a :J.o Sceau: 
~ 
Date:f{!J 
~eure 
DebuJIJ :IS 


40.0 
LAMINAGE. 
LAMINAGEPIECEDART 


_. 
111111111111 
111111111111111111 
11111111111111/111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 90.0000Min 
Total Run: 
1.5000Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE 
DES TISSUS 


I 
Laminer deux pli de 9.7 oz 7781 S-Glass partout dans Ie moule. 


Date: 
Mercredi, 2009-11-1809:21:36 
Utilisateur: 
Claudette Perron 


Client: 
DART 
DartAerospace Ltd, 


Numero Job: 
43947 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPODBODY 
Numero Article: DKC134-0030 


NumeroJob: 


# Seq.: 


II11I111I11111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 
Description : 


Le laminage doit etre fait a I'aide de la resine W 411.350/2% 
DDM-9. 


Date~Heure 
DebuJ~ 
Heure Fin& 
sceau:-.m 
~ 
~ 


41,0 
POCHE A VIDE 1 
FAIRE LA POCHE A VIDE 


1111111111111111111111 
11111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: O.3333Hrs 


EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Faire la poche a vide en appliquant les composantes dans I'ordre suivant: 


1. Tissu a delaminer, 


2. Feutre de drainage 


3- Feutre de drainage 4mm 


4. Sac a vide Stretch Ion 200 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


DEMOULAGE DES PIECES 


42.0 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 


Datefl/a/tIf,eure 
Debut}/ 
=tJtJ 
Heure Finlfu 
Sceau: 
~ 


Curing Debut/ 
() : JO 
Curing Fin:<[:00 


DEMOULAGE 1 
DEMOULAGE PIECE DART 


111111111111111111111111111111 
11111111111111111111111111 
I11I 


II111I11I111111111111111111111 


43.0 


Demouler la piece en se servant de la prise d'air sous Ie moule en faisant bien attention de ne pas abimer les 


differentes surfaces de la piece. 
~ 


Date:li..::Jr>Heure 
Debut C{\ 
0.) Heure Fin:J 0 )1)3 Dsceau: 


TRIMAGE 3 
TRIMAGE COMPOSITES DART 


111111111111111111111111111111 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 60.0000Min 
Total Run: 1.0000Hrs 


TRIMAGE DE FINITION 


Percer les 8 trous sur la section superieur de la piece ainsi que I'ouverture de la portea I'aide du gabarit W 
DT5801. 


Par I'interieur, percer les 8 degagement de "" .745" pour les spacers W 02213 ( Ne pas percer la peau 
exterieur de la piece) 
DatSklho Heure Debut: LD :g~Heure Finll: 3D Sceau: 
~ 


.1 


y 


Date: 
Mercredi, 2009-11-1809:21 :36 


Utilisateur: 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
43947 
Numero Article: DKC134-D030 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 
44.0 
AAC0275 
CatalystW DDM-9 


Commentair 
Qty.: 
0.0048 PINTE(s)!Unit 
Total: 
0.0048 PINTE(s) 
Catalyst W DDM-9 


W de Lot:' "').;),111-/ 


45.0 
AAC0324 
Resine(411B7530)411-350promo.75min. 


Commentair 
Qty.: 
0.150 KILOGRAMME(s)!Unit 
Total: 
0.150 KILOGRAMME(s) 
Resine (411 B7530) 411-350 promo. 75min. 


WdeLot: J~,!t/t-/ 


46.0 
AAC0673 
FibredeverreMiapoxy66 


Commentair 
Qty.: 
0.0420 GALLON(s)!Unit 
Total: 
0.0420 GALLON(s) 
Fibre de verre Miapoxy 66 


W de Lot: / ••1CJ1~ ••! 


47.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONOU MATERIELDART 


1111111111111111111111 
1111 I11I 
111111111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 5.0000Min 
Total Run: 0.0833Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Faire la preparation 
de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% de Catalyst W DDM-9 par 


quantite de resine W 411-350. 


Date:~ 
Heure DebutlJ :tip Heure Finj2 :I/t Sceau: 
~ 
~ 


48.0 
AAC0448 
SpacerW 02213 


Commentair 
Qty.: 
8 UNITE(s)!Unit 
Total: 
8~f£~J I 
Spacer W D2213 
W de Lot: 1- 
1- 


49.0 
ASSEMBLAGE3 
ASSEMBLAGEGENERALEDART 


1111/1111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs! Run: 45.0000Min 
Total Run: 
0.7500Hrs 


ASSEMBLAGE 
GENERALE 
DES PIECES 


Faire I'assemblage 
des inserts ( Spacer) 
W D2213 dans les trous prevus a cet effet a I'aide de resine W 


411-350 charge a I'aide de Fibre de verre Miapoxy 66. 


Laminer une piece de 9 oz. sur chacune des deux zones de 4 spacers pour reboucher 
les trous. 


Appliquer une pression sur les pieces de 9 oz. a I'aide d'un bloc de bois et de pinces autoblocante. 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 
1Idm- 
~5~' 
~ 
Date' 
Heure Debuti2.1.{ 
Heure Fin 
rafJ 
Sceau: 
65 


Date: 
Mercredi, 2009-11-1809:21 :36 
Utilisateur: 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
43947 
Numero Article: DKC134-0030 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description 
: 


Curing Debut: J~: q..1 
Curing Fin: <t :/) Ii 


50.0 
AAC0275 
CatalystW DDM.9 


Commentair 
Qty.: 
0.0096 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.0096 PINTE(s) 
Catalyst W DDM-9 


WdeLot: l-JJ/tc ..( 


51.0 
AAC0324 
Resine(41187530)411-350promo.75min. 


Commentair 
Qty.: 
0.300 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.300 KILOGRAMME(s) 
Resine (41187530) 
411-350 promo. 75min. 


W de lot: 1..1' J'I, c../ 


52.0 
PREPARATION3 
PREPARATIONDUMATERIELDART 


111111111111111111111111111111 
111111/11111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 5.0000Min 
Total Run: 
0.0833Hrs 


PREPARATION 
DU MATERIEL 


Faire la preparation 
de la resine selon les quantite requises, mix ration 2% de Catalyst W DDM-9 par 


quantite 
de resine W 411-350. 


Date:6- V \1) Heure Debut: ~ 
0(1) Heure Fin: ~\... O~ Sceau: @ 


53.0 
LAMINAGE. 
LAMINAGEPIECEDART 


111111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 55.0000Min 
Total Run: 
0.9167Hrs 


FAIRE LE LAMINAGE 
DES TISSUS 


Retirer les pinces et les blocs de bois. 


Faire Ie lam inage d'un pli de 9.7 oz 7781 8-Glass 
sur Ie contour de la piece. Selon Ie dessin 


Laisser secher pendant 4 heures minimum. 
" 


~ 


:-";USiE~\ 


Dat4-o 
l-lOHeure 
Debut:~~5 
Heure Fin:~~S)sceau: 


. lxn;:rosrm: 1: 


~ 


""'~/ 
7s:n: 


i 
Curing Debut: ~ 
: oS 
Curing Fin: /;. 
:j 0 


54.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


111111111111111111111111111111 
111111/11111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOMin Total Run: O.OOOOHrs 
FINITION 
PIECE DART 


Sabler les surfaces de la piece pour aider a I'adhesion 
du primer et enlever les imperfections 


Percer les 8 trous de spacers afin de les deboucher. 


..._------ ._--. 


Date: 
Mercredi, 2009-11-18 09:21:36 


Utilisateur: 
Claudette Perron 
Feuille de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
43947 
Numero Article: DKC134-Q030 


Numero Job: 


11111111111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description: 
55.0 
AAC0683 
DupontPrimerW 7704S 


Commentair 
Qty.: 
0.5000 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.5000 LLNITE(s) 


Dupont Primer N" 7704S 
N" de Lot: i -d'":)~ [ ~-;) 


56.0 
AAC0685 
DupontActivator- ReducerChromabaseN' 7775S 


Commimtair 
Qty.: 
0.0283 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.0283 UNITE(s) 


Dupont Activator - Reducer Chromabase 
N" 7775S 
f - J <../ ~ c::;;c; -3 


57.0 
PRIMER 
APPLICATIONDEPRIMER 


111111/11111111111111111111111 
11111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: O.OOOOHrs Total Run: O.OOOOHrs 


APPLICATION 
DE PRIMER 


Appliquer 
Ie primer selon I.G. 0008 


I 
Date: ufOl/ro 
~ 
Quantite: 
Sceau: 
10 '" 
I 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


58.0 
AAC0501 
ResineMia-Poxy 


Commentair 
Qty.: 
0.015 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.015 GALLON(s) 


Resine Mia-Poxy 
N" de Lot: .- 
" 
59.0 
AAC0502 
Durcisseur95 PourResineMia-Poxy 


Commentair 
Qty.: 
0.030 PINTE(s)/Unit 
Total: 
0.030 PINTE(s) 


Durcisseur 
95 Pour Resine Mia-Poxy 
N"deLot:~ 


60.0 
AAC0444 
SurfaceVeil 


Commentair 
Qty.: 
1.00 VERGE CAR(s)/Unit 
Total: 
1.00 VERGE CAR(s) 


Surface Veil 
N" de Lot: ~ 


61.0 
ASSEMBLAGE3 
ASSEMBLAGEGENERALEDART 


1111111111111111111111 
11I1I11I 
111111111111 
11I11I11II11I11111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


ASSEMBLAGE 
GENERALE 
DART 


Coller Ie label D0600-143 
sur Ie sace pod en plac;:ant une suface veil eu dessous et par dessus Ie la el a 


I'aide de resine Mia Poxy. Selon IF 
#DKC134-0019-13 
N/A 
Date: '----' 
Heure debur: ------ 
..•..•...... 
_. 


Heure fin: 
Sceau: 


Date: 
Mercredi, 2009-11-1809:21:36 


Utilis'Iteur: 
Claudette Perron 
FeuilJe de Procede 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 
Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numero Job: 
43947 
Numero Article: DKC134-0030 


Numero Job: 


1I11II11111111111111111111111111111 


# Seq.: 
Machine ou Operation: 
Description : 


62.0 
AC0058 
Polysoft1.3kg# 003012Sikkens 


Commentair 
Qty.: 
E.100 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.100 UNITE(s) 
. 
Polysoft 1.3 kg # 003012 
Sikkens 


~~.Jot:/ - 7}q/ - / 


63.0 
AC0059 
DurcisseurPolysoft#004009Sikkens 


Commentair 
Qty.: 
0.078 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.078 UNITE(s) 


Durcisseur 
Polysoft #004009 
Sikkens 


64.0 
FINITION3 
FINITIONPIECEDART 


1/1111111111111111111111111111 
111111111111111111111111111111 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 90.0000Min 
Total Run: 
1.5000Hrs 


FINITION 
GENERALE 


Faire les reparations 
de finition s'il ya lieu a I'aide de Sikkens 


Faire un leger,sablage 
( Grit 220) 
de toute les surfaces. 


~ 
i1llh.'H 
0' 
--- 
H 
F' 
Sceau: 
Date: 
eure 
ebut: 
eure 
m:'--- 


65.0 
AAC0683 
DupontPrimerW 77048 


Commentair 
Qty.: 
0.2500 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.2500 UNITE(s) 


Dupont Primer W 7704S 
W de Lot: I -2 2h fa- - (}... 


66.0 
AAC0685 
DupontActivator- ReducerChromabaseN" 77758 


Commentair 
Qty.: 
0.0283 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.0283 UNITE(s) 


Dupont Activator. 
Reducer 
Chromabase 
W 7775S 
j 
~ 
"-:- 
_ n 
::'l - ) 
t/r!.c>3 ' ."\ 
67.0 
PRIMER 
APPLICATIONDEPRIMER 
v 


111111111111111111111111111111 
II11I111111111111111 


~/~ 
-- 
Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: O.OOOOHrs Total Run: O.OOOOHrs 


j.:: 
. ~PLlCATION 
DE PRIMER 


Appliquer 
Ie primer selon I.G. 0008 


Quantite: I 
Date:lJ,-o/-h 
Sceau: 
-!1 61- 
I 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Quantite: 
Date: 
Sceau: 


Date: 
Mercredi,2009-11-1809:21:36 


UtiJis~teiJr: 
Claudette Perron 


Client: 
DART 
Dart Aerospace Ltd. 


Numero Job: 
43947 


Feuille de Procede 


Nom Dessin: SPACEPOD BODY 


Numero Article: DKC134-Q030 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/ Run: 15.0000Min 
Total Run: O.2500Hrs 


INSPECTION 
GENERALE 


Numero Job: 


# Seq.: 


68.0 


1111/1111111111111111111111 
1111/111 


Machine ou Operation: 


INSPECTION 
3 


11111111111111111111111111 
I11I 


Description: 


INSPECTION 
PIECE DART 


1111'" 11111 111111111111111111 


Faire I'inspection 
generale de la Bieces selon Ie dessin 
par Ie departement 
de la qualite. 
6~~ 
~c 
Date: JLt.ol-lO 
Sceau: 
~ 
Initiale 
.~ 


